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Resumo

Ser competitivo em um mercado em que os clientes sdo cada vez mais exigentes em relacédo a
qualidade, inovagdo e preco, ndo tem sido tarefa facil para a maioria das empresas. Para
atingir objetivos e continuar ativos em um pais onde a crise econdémica vem atingindo todos os
setores fabris, uma filosofia inovadora surge para trazer esperancas as empresa: O
pensamento enxuto. Neste trabalho consta a abordagem da nova filosofia de producéo e o uso
de uma das ferramentas que impulsionam anélises sobre as atividades que agregam valor aos
processos e ao produto final, o0 Mapeamento de Fluxo de Valor. Nele consta como o trabalho
foi desenvolvido e as melhorias propostas e realizadas durante os Ultimos anos. Com este
trabalho é possivel verificar que, com a analise feita através de uma ferramenta Lean, foi
possivel tracar planos de acfes com a finalidade de eliminar desperdicios no processo
produtivo e agregar valor ao produto final, e como resultado houve uma reducdo em mais de
40% no tempo total de producdo, além de melhorias pontuais no processamento e melhor
alocacdo de recursos materiais e humanos no dia a dia de trabalho. Com essas mudancas, vé-
se 0 quanto é fundamental uma empresa estar em busca de melhorias e espelhar-se em cases
de sucesso que acontecem ao redor do mundo.
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Abstract

Being competitive in a market where customers are increasingly demanding regarding quality,
innovation and price, has not been easy task for most companies. To achieve goals and remain
active in a country where the economic crisis has hit all manufacturing sectors, an innovative
philosophy emerges to bring hope to the company: Lean thinking. In this work the approach of
the new production philosophy and the use of one of the tools that impel analyzes on the
activities that add value to the processes and to the final product, Value Stream Mapping, are
presented. It shows how the work was developed and the improvements proposed and carried
out during the last years. With this work it is possible to verify that, with the analysis done
through a Lean tool, it was possible to draw action plans with the purpose of eliminating wastes
in the productive process and to add value to the final product, and as a result there was a
reduction in more than 40 % in total production time, in addition to timely improvements in
processing and better allocation of material and human resources in day-to-day work. With
these changes, one sees how critical it is for a company to be looking for improvements and
mirroring itself in successful cases that take place around the world.
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1. Introducgéo

O Cenério econdmico de um pais, € um fator impactante para a sobrevivéncia das empresas que
nele se situam, e uma das formas utilizadas pelas empresas, € 0 pensamento Lean, modelo
criado pelo Sistema Toyota de Producdo. A necessidade das empresas japonesas em competir
com as empresas norte americanas Ford Company e General Motors, no mercado
automobilistico, fizeram com que o Sistema de Produgdo Lean ou Sistema Toyota de Producéo
fosse criado (Liker, 2006). De acordo com Rother e Shoock (2009), tudo que se busca através
da producdo enxuta é construir um processo para fazer somente o que 0 proXimo processo
necessita e quando ele necessita. Para Machado (2008), o Sistema Toyota de Producao, ligado
diretamente ao principio Just-in-time (JIT), j& havia sido desenvolvido pela industria de carros

japonesa nos anos 50, quando esta indUstria passava por um momento de crise.

A constante busca pela exceléncia, tem feito com que as empresas exijam um conhecimento
minucioso de todos os seus recursos utilizados a fim de diminuir os desperdicios encontrados
nos processos e dar foco aos processos que agregam valor ao seu produto ou servigo final. A
sobrevivéncia das empresas tem sido um desafio nos dias atuais de crises financeiras, e para
conseguir contornar essa situacdo, as organizacGes estdo em busca de novas técnicas que
desenvolvam sistemas administrativos ageis capazes de suportar as constantes mudancas dos
cenarios econdmicos e se firmarem no mercado de trabalho (Amasaka, 2007). O Sistema de
Producdo Enxuto visa suprir as necessidades de uma fabrica utilizando somente os itens
necessarios, mao de obra e movimentacao eficaz dentro do processo produtivo, em busca do
equilibrio entre os processos que agregam valor e eliminando os desperdicios que ndo agregam
valor ao produto final (Mafra e Santo, 2015).As pequenas e médias empresas apresentam
dificuldade em implementar a filosofia Enxuta em seu sistema produtivo, devido as diferencas
entre 0s processos produtivos, altos volumes de estoques intermediarios e finais, falta de
controle de matéria prima e um Layout que dificulta a movimentacdo dos colaboradores. Para
a aplicacdo do conceito Lean, a ferramenta Value Stram Mapping é utilizada com a finalidade
de identificar e entender tudo o que ocorre nas Organizacdes em termos de processos e fluxos
de matérias e informacbes (Oliveira; Corréa; Nunes, 2014). A ferramenta VSM é capaz de
identificar e evidenciar as perdas existentes no processo produtivo, monitorar o Lead Time ,
mostrando os desperdicios existentes e suas restri¢cdes, analisando de uma forma tanto global
quanto pontual o processo, propiciando 0 aumento do valor agregado ao produto (Salgado ET
AL, 2009).
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O trabalho foi realizado para que o fluxo de informacgdes e processos de uma familia de
equipamentos sejam estritamente mapeados, levantando o tempo total levado para produzir,
utilizando o Mapa de Fluxo de Valor, analisando os processos, e contabilizando a quantidade
de dias que o mesmo leva para ficar pronto.

Para obter o grupo de produtos a serem estudados, foi utilizado uma das 7 ferramentas da
Qualidade, o Gréafico de Pareto, que tem por finalidade estreitar relacdes entre um tipo de
pesquisa e facilitar tomadas de decisdes de acordo com o nimero de ocorréncias dos eventos

estudados, permitindo a priorizacdo dos problemas (Carpinetti, 2016.).

Apos anélise e identificacdo da familia de produtos que foram estudados, foi identificado quais
etapas agregam valor aos produtos finais propostos e quais etapas ndo agregam valor, para que
pudessem ser tratadas, e propostas melhorias. Além disso, esse trabalho ajudou na determinacéo
do prazo de entrega com os clientes, ja que apds realizado o estudo foi criado um novo Mapa
com as melhorias e reducdo do tempo de entrega. O projeto ajudou a identificar os responsaveis
dos processos verificando sua produtividade. Com o tempo coletado, oferecer dados para
analisar as atividades que agregam valor; prevenir retrabalho, enxugar o processo e a reducao
dos custos.

Por meio do Mapeamento do Fluxo de valor Atual, seréa possivel visualizar a cadeia produtiva
por completo, podendo assim, analisar a interacdo entre as informacdes e processos existentes,
observando as atividades que agregam e ndo agregam valor ao produto final.

A finalidade do trabalho foi levantar o tempo necessario para produzir a familia de produtos
que ocupam 85% das vendas da empresa, e consequentemente a maior parte dos recursos
disponiveis, pois assim, permitira avaliar melhor o prazo de producdo e de entrega para 0s
clientes, e principalmente eliminar os processos que ndo agregam valor na sua cadeia produtiva
através de um novo Mapa de Fluxo de Valor Futuro e dessa maneira diminuir o tempo de
entrega ao cliente, obtendo mais um diferencial competitivo de venda.

Como objetivo especifico deste trabalho, foi realizado o Mapeamento do Fluxo de Valor Atual
e Futuro de uma familia de produtos em uma industria Metal Mecéanica de Maringa, e como
objetivos especificos, a fim de atingir os resultados esperados, apds o desenho do Mapa de
Fluxo de Valor atual do Produto, os processos gargalos foram identificados e os tempos obtidos
através da cronoanalise foram analisados junto as atividades que ndo agregam valor ao produto
final e dessa maneira, um novo modelo de Mapa de Fluxo de Valor Futuro foi desenhado com
as novas mudancas propostas nos processos, buscando a diminuicdo efetiva do tempo de

fabricacdo do produto.
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O trabalho encontra-se estruturado em 5 sessdes, além desta introdutoria a segunda sessdo é
composta pelas referéncias bibliograficas relevantes para a pesquisa, na sessdo 3 é descrito o
método de pesquisa proposto, na sessao 4 é descrito o desenvolvimento do projeto juntamente
com seus resultados e discussdes, como conclusédo tem-se a quinta sesséo, e para for fim

encontra-se as referéncias utilizadas para composi¢éo do trabalho realizado.

2. Referencial Teorico

2.1. Lean manufacturing

A Filosofia Lean Manufacturig, foi desenvolvida no Japdo por Taiichi Ohno, ap6s varios anos
de estudos e percepc¢des sobre melhorias baseadas nos processos produtivos dos Estados Unidos
da América. Ele Trabalhou e aprimorou as técnicas norte-americanas, trazendo-as a realidade
japonesa, onde havia muita escasses de matéria-prima e espaco fisico, visto que o pais acabara
de passar por uma guerra mundial. A Manufatura Enxuta ou Lean Manufacturing, filosofia
precursora no Japdo, pela empresa Toyota, visa a producdo do produto necessario, na hora certa
e na quantidade correta, mais conhecido com Just in Time, que pode ser definido como uma
abordagem que busca aprimorar 0s processos de producdo eliminando os desperdicios
encontrados ao longo da fabricagédo, fazendo com que ocorra uma diminuigdo nos custos de
producdo (Slack, 1999). Neste contexto, as empresas buscam combinar técnicas gerenciais com
a finalidade de se tornarem referéncias em seu mercado consumidor (Bartz, 2013).

Os desperdicios de uma producdo, devem ser eliminados para se obter um melhor processo de
producdo. Sao considerados desperdicios de producdo tudo aquilo que ndo agrega valor aos
olhos do cliente (Ortiz, 2006). Esses desperdicios, de acordo com Ohno (1988), sdo
provenientes de: superproducdo, grandes estoques, sobreprocessamento, movimentacdes nao
necessarias, transporte, esperas e defeitos.

Para identificar os desperdicios e melhorar os processos de producdo, o Sistema enxuto de
producdo possui varias ferramentas e técnicas usualmente utilizadas pelas organizagdes, tais
como MFV, Kaizen, Six Sigma entre outras (Shingo, 1996).

Segundo Hines (2010), as empresas precisam analisar e determinar qual é a necessidade de seus
clientes e buscar satisfazé-los, para que possam cobrar 0 preco que os clientes estdo dispostos
a pagar para manter-se no mercado. O conceito de valor é criado pela necessidade de utilizagdo
de um produto, o valor é aquilo que o cliente esta disposto a pagar (Oliveira, 2008). De acordo
com Santos (2015), os clientes ndo estao dispostos a pagar por processos que nao agregam valor

ao produto adquirido.
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Para Duncan e Ritter (2014), ainda ndo pode se acreditar que a filosofia Producdo Enxuta ja
tenha alcancado seu total potencial. No entanto, muito do que ja se sabe sobre a filosofia, faz

com que as empresas alcancem seus objetivos.

2.2. Mapeamento de Fluxo de Valor

Uma das primeiras ferramentas a ser abordada para se implantar os principios da producéo
enxuta, segundo Fullman (2009), € o mapeamento do fluxo de valor (Value Stram Mapping
(VSM)), pois essa ferramenta, trds como resultado, a facilidade em evidenciar processos
problematicos, destacando oportunidades de melhorias.

De acordo Pires (2008), o MFV estd focado na otimizacdo e padronizacdo dos processos
envolvidos dentro do sistema de producdo como um todo e direciona sua analise para o
dimensionamento de tempos. Pode-se verificar isto atraves dos esforcos sugeridos pelo método
para que se reduza o lead time e para que se produza de acordo com o takt time, formando assim
um fluxo continuo. Além disso, destaca como aspecto fundamental, para o entendimento do
MFV, os fluxos de materiais e de informacao.

Do ponto de vista de Liker (2006), quando se consegue reduzir o Lead Time e foca-se em manter
as linhas de producdo flexiveis, as empresas obtém uma melhor produtividade, melhor
utilizacdo do Layout e melhor qualidade dos seus produtos.

Fluxo de valor é toda a acdo que agrega ou ndo valor, necessario para a confeccdo de um
produto, seja este qual for. Para obter uma visdo completa, deve se observar o0 processo de
producdo por inteiro, desde os fornecedores até o cliente. Deve-se, portanto, ter uma visdo
ampla, considerando todos os processos e as melhorias, buscando maior grau de eficiéncia e
eficacia (Costa El at., 2013).

Mapear um processo, segundo Roother e Shook (2009), ndo indica que ele se tornara enxuto, o
mapeamento € apenas uma questdo de técnica utilizada para que planos de acdes possam ser
tomados. Quando se mapeia um processo, ha uma facilidade em enxergar o fluxo que agrega e
ndo agrega valor ao processo e ao produto, sendo assim, fica mais facil de evidenciar a visdo
de estado ideal, e implementar melhorias.

Valor pode ser definido como tudo o que o cliente reconhece como valor: a cor, a forma, a
embalagem, o servico de entrega, a forma de comprar, 0 preco, a marca; tudo isso pode ser
valor desde que o cliente o considere. Além disso, pode-se dizer que é um atributo avaliado
pelo cliente na hora de decidir entre em que concorrentes ele ira comprar. Portanto, pode-se
dizer que valor é todo atributo que o cliente esta disposto a pagar por ele ( WOMACK; JONES,
2004).
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Womack e Jones (2004) conceituam o mapeamento do fluxo de valor estendido, que vai ao
encontro do conceito desenvolvido por Rother e Shook, porém diferenciando-se pelo fato de
contemplar produtos correntes ou futuros. Desta forma, Womack e Jones (2004) conceitua um
fluxo de valor estendido como sendo toda a¢do (agregando valor ou ndo) para levar um produto
desde a matéria-prima até os consumidores. As acGes mapeadas consistem em dois fluxos, o de
pedidos fluxo acima, partindo do cliente em direcé@o ao fornecedor; e o de pedido fluxo abaixo,
da matéria-prima em direcédo ao cliente.
A partir da eliminag&o de desperdicios e alinhando 0s processos aos quais estdo submetidos o0s
produtos é possivel implantar um fluxo continuo, que é fazer o que o cliente deseja segundo a
sequéncia das atividades devidamente organizadas para que nao ocorram interrupg¢des. Produzir
dessa maneira reduz significativamente os custos de opera¢es, devido principalmente a dois
motivos: o risco de ndo entregar o que cliente quer no momento exato que ele quer; e o risco de
que o0s processos sejam interrompidos, gerando enormes desperdicios de tempo, que poderia
ser utilizado no desenvolvimento de melhorias producdo de outros bens (ZAWISLAK;
MARODIN; GERBER, 2003).
A identificacdo e andlise da cadeia de valor mostram que ocorrem trés tipos de atividades ao
longo do processo: atividades que agregam valor; atividades que ndo agregam valor, mas que
sd0 necessarias e atividades que definitivamente ndo agregam valor e precisam ser eliminadas
(WOMACK; JONES, 2004).
A identificacdo dos processos criticos € de vital importancia no cenario competitivo atual, ja
que permite a organizacdo concentrar sua atencdo e alocar os recursos, principalmente, nos
processos que estdo mais fortemente alinhados com as estratégias da empresa. Com isso,
garante-se que a organizacdo aperfeicoe os processos que efetivamente conduzirdo a um sistema
mais eficiente e eficaz, adaptavel as necessidades dos clientes, por isso, faz-se necessario um
estudo para entender os processos gargalos, gerar uma visao sistémica e entender os envolvidos
no processo (MATT, 2014).
Em relacdo as vantagens que a utilizacdo desta ferramenta apresenta, Shook (2009) aponta as
principais: a) Ajuda a visualizar mais do que os processos individuais; b) Ajuda a identificar o
desperdicio e suas fontes; ¢) Fornece uma linguagem comum para tratar os processos de
manufatura; d) Facilita a tomada de decisGes sobre o fluxo; €) Aproxima conceitos e técnicas
enxutas, ajudando a evitar a implementacgéo de ferramentas isoladas; f) Forma uma base para o
plano de implantacdo da Mentalidade Enxuta; g) Apresenta a relacdo entre o fluxo de
informaco e o fluxo de material; h) E uma ferramenta qualitativa que descreve, em detalhes,

qual é o caminho para a unidade produtiva operar em fluxo.
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Entendido que para mapear os fluxos e ter um bom entendimento do MFV utilizam-se icones
e simbolos padronizados para mapear os estados, atual e futuro. Estes dividem-se em trés

categorias: fluxo de material, fluxo de informacéo e icones gerais, como mostra a Figura 1.

Figura 1 — Simbologia utilizada no VSM
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Fonte: Silveira (2012)

O Lead time pode ser entendido como uma medida do tempo gasto pelo sistema produtivo para
transformar matérias-primas em produtos acabados. Ao acompanhar o fluxo produtivo de um
item, € possivel identificar, quatro grupos de tempo que compdem o lead time: esperas, que € 0
componente de maior peso que compde o lead time, processamento, inspecdo e transporte. De
acordo com Mor0z (2009), takt time é o tempo que a industria deve produzir um produto para
atender a demanda desejada pelo cliente. Conforme Rother e Shook (2009), o takt time é usado
para sincronizar o ritmo da producéo para acompanhar o ritmo das vendas. O conceito de setup
pode ser definido como todas as tarefas necessarias desde quando completou a Gltima peca do
lote anterior até que se tenha feita a primeira peca do lote posterior (MOURA, 1996). O Tempo
de Ciclo ¢ o intervalo de tempo entre unidades sucessivas que saem de um processo, ou seja, 0
tempo transcorrido entre a repeticdo do inicio ao fim da operagédo. Significa também o tempo

para que o operador complete o ciclo de trabalho para uma unidade (MOURA, 1996).

3. Método de Pesquisa
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A natureza da pesquisa desenvolvida nesse projeto é caracterizada como pesquisa aplicada, de
acordo com Gil (2007), pois pretende-se gerar conhecimento na pratica para solucionar um
problema, visto que, ap6s os levantamentos de dados e conhecimento detalhado sobre o cenério
da organizacdo, devera se aplicar solugdes aos problemas e gargalos encontrados, a fim de
atingir o objetivo principal: diminuir o Lead Time do processo produtivo.

Sobre a abordagem, segundo Gil (2007), o trabalho se caracteriza como uma pesquisa
quantitativa. Esse tipo de pesquisa é aplicado quando se tem dados e os resultados serdo
traduzidos em nimeros capazes de ser analisados. O estudo € realizado através de anélises e
interpretacdes, portanto ndo se aplica ferramentas estatisticas. Para os objetivos, a pesquisa é
descritiva, e descreverd as caracteristicas dos processos e suas relagdes entre as variaveis,
envolvendo levantamento de dados. Quanto aos procedimentos técnicos, o trabalho € uma
Pesquisa-acdo, pois segundo Gil (2007) o projeto envolve o aprofundamento de uma realidade
especifica, com relosucdo de um problema coletivo, onde o pesquisador e 0s representantes

estdo envolvidos de forma participativa. O projeto foi desenvolvido segundo a Figura 2.

Figura 2 — Fluxograma deste trabalho
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Fonte: Autoria propria (2017)

De acordo com a Figura 2, 0s processos para a realizacdo do trabalho foram:

- Revisdo bibliogréafica dos conceitos relacionados (mapeamento do fluxo de valor,
Sistema lean e modelagem de processos) através de pesquisas em livros e artigos
publicados embasados na mesma metodologia;

- Obter as informacg0des dos processos produtivos por meio de observagdes no dia a dia da
fabrica, utilizando métodos de medicGes dos tempos através de cronoanalise realizada in
loco, e questionarios com as pessoas envolvidas no processo;

- Desenhar o Mapa do Fluxo de Valor Atual, baseado nas informagdes obtidas, em

ferramenta excel;
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- Analisar os dados de processamento, tempos de producéo e das atividades que interferem

no processo produtivo, através de graficos gerados pela ferramenta excel;

- Elaborar um plano de melhoria para os gargalos encontrados durante 0 mapeamento
atual, e propor mudancgas para a empresa, em reunides, demonstrando resultados obtidos

e ferramentas apropriadas para obter o resultado esperado;

- Desenhar os possiveis Mapas do Fluxo de Valor Futuro em ferramenta excel, e escolher

0 que mais se adequa a realidade e necessidade da empresa. A Figura 2 apresenta a relacéo

entre a pesquisa e o desenvolvimento do modelo de mapeamento do fluxo de valor.

4. Desenvolvimento
4.1. Contextualizacdo da empresa

Fundada em 2006, a empresa estudada foi criada baseada em produtos e ideias vindas da China,
voltadas para a fabricacdo de equipamentos de ginastica. A Prefeitura de Maringa-PR, teve a
ideia de trazer para a populacgéo local, o projeto Maringa Saudavel, que uniria a revitalizacdo
de pracas e areas publicas com a prética de exercicios fisicos, com a intencdo de melhorias na
salde da populacao, principalmente as que se enquadravam na faixa etéria da terceira idade.
Para atender essa necessidade, o projeto foi apresentado ao fundador da empresa, que teve o
interesse e a responsabilidade da criacdo e fabricacdo dos equipamentos que fariam parte de um
circuito de exercicios que viria a se chamar Academia da Terceira Idade (ATI), tornando-se
pioneira no ramo.

Os equipamentos criados, fabricados a partir da transformagdo de tubos e chapas em aco
carbono, tornaram-se em pouco tempo um produto que se espalhou por todo o territrio
Brasileiro, atendendo hoje mais de 1100 cidades em todos os estados do Pais, com mais de
12000 academias instaladas.

Com o sucesso dos equipamentos, novas linhas foram lancadas a fim de atender todas as faixas
etarias e tipos de necessidades, Academia da Primeira Idade (API), Academia para Jovens e
Adultos (AJA) e Academia para Deficientes fisicos (APADEF), e cada vez mais 0 ramo vem

se consolidando no mercado nacional.

4.2. Diagnostico inicial e proposta

A empresa estudada € uma empresa familiar situada na cidade de Maringa — PR e é considerada
uma empresa de médio porte. O processo produtivo conta com 5 setores distintos, conformagéo,

solda, pintura, montagem e carregamento, cada setor liderado por um coordenador especifico ,
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e mais 3 subsetores que interligam os processos, almoxarifado entre conformacédo e solda,
almoxaridado de pecas soldadas e almoxarifado de pecas para montagem, também liderados
por lideres especificos, todos subordinados diretamente da Diretoria admistrativa.

Devido ao rapido crescimento, a empresa que hoje apresenta um quadro de aproximadamente
100 colaboradores, necessita constantemente de mudancas e melhorias para suportar as
exigéncias do mercado e atender o cliente nas suas especificacdes e necessidades no prazo
estabelecido, com a qualidade proposta e com um preco justo.

Para isso, uma analise através de um gréfico de Pareto, com a finalidade de canalisar os esfor¢os
ao grupo principal de produtos vendidos nos ultimos anos foi realizada. De acordo com a Figura
3, temos um grafico com os produtos faturados no ano de 2015, e através dele, € possivel
observar guais sdo 0s equipamentos que somam uma parcela significante em nimero absoluto
do total de vendas feitas e consequentemente produzidos pela empresa. Esses nimeros estao
representados individualmente por cada equipamento nas barras verticais, e a somatoria,em
percentual em uma escala de 0% a 100%, é representada por pontos ligados por uma linha em

sentido horizontal, como pode-se observar nas Figuras 3 e 4.
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Figura 3 — Gréfico de Pareto — Total de nimero de equipamentos faturados em 2015
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Fonte: Autoria propria (2017)

Com a intengéo de verificarmos se 0s equipamentos mais vendidos e produzidos ndo possuem
uma variacao inconstante durante periodos curtos, um novo grafico de Pareto com o total de
produtos faturados, agora com referéncia o ano de 2016, como mostra a Figura 4, também foi

criado e analisado, com as mesmas observacoes e propriedades da Figura 3.
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Figura 4 — Gréfico de Pareto — Total de nimero de equipamentos faturados em 2016
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Fonte: Autoria propria (2017)

Apds analisar os graficos de Pareto, foi confirmado que os itens mais vendidos no ano de 2015,
tambeém fazem parte dos mais vendidos em 2016. E assim, uma tabela foi criada com a intengéo
de listar os itens que aparecem nos graficos e 0s seus processos respectivamente, com a
finalidade de agrupar os produtos que possuem 0s mesmos processos, e classifica-los como uma

mesma familia, como segue o Quadro 1.
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Quadro 1 — Familia de produtos e processos

Produtos Conformacido| estoque PCP | Solda manual | Solda Robid | Estoque PA | Pintura |Montagem | Carregamento

ATI - Simulador de remo X X X X X X X X
URE - Placa Orientativa X X X X
ATI - Multi exercitador x X X X X X X X
ATI - Esqui duplo X X X X X X X X
ATI - Pressdo de pernas

duplo X X bt X X X X X
ATI - Surf duplo X X X X X X X X
ATI - Simulador de

caminhada duplo * * * * * * * *
ATI - Alongador com 03

alturas bt bt X X X X X
ATI - Rotagdo dupla

diagonal bt bt bt X X X X X
ATI - Simulador de

cavalgada duple * * * * * * * *
URB - Lixeira X X X X X

Fonte: Autoria prépria (2017)
De acordo com a anélise da Quadro 1, listou-se os equipamentos: ATl — Simulador de remo,

ATI — Multi Exercitador, ATI — Esqui duplo, ATl — Pressao de pernas duplo, ATl — Surf duplo,
ATI — Simulador de caminhada duplo, ATI — Rotacdo dupla diagonal e ATI — Simulador de
cagalvada duplo, como os produtos que fazem parte da familia a ser estudada.
Consequentemente, todos os modulos individual, duplo e triplo desses equipamentos fardo parte
do estudo, por apresentarem as mesmas pegas e mesmos processos, com a diferenga apenas na
quantidade de material utilizado.

Com base na analise dos Gréaficos de Pareto, conclui-se que existem mais de 250 equipamentos
diferentes fabricados pela empresa, e do total fabricado, apenas uma familia de equipamentos,
formada por 8 principais equipamentos, com sua variagdes em modulos individuais, duplos e
triplos, totalizando 24 produtos, que absorvem cerca de 85% do total de numero de
equipamentos vendidos nos ultimos anos.

Para esses equipamentos listados, foi realizado um mapeamento do fluxo de valor atual do
produto com a finalidade de diminuicdo dos desperdicios e eventuais melhorias do processo,

buscando um menor prazo de entrega ao cliente final. Com isso, obteve-se a Figura 5.
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Figura 5 — Mapeamento do fluxo de valor atual

MAPA DE FLUXO DE VALOR - FAMILIA MULTIEXERCITADOR
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Fonte: Autoria prépria (2017)

Com isso, 0 mapeamento do fluxo de valor foi realizado com base nesses principais produtos.
Dessa forma, qualquer mudanca e agregacdo de valor nesses equipamentos, sera gerado um
ganho significante para a empresa.

De acordo com 0 mapa, 0 processo produtivo possui um Lead Time de 292,512 horas, e desse
total, apenas 10,69 horas representam agregacdo de valor ao produto final, ou seja, apenas
3,53% do processo produtivo agrega valor ao que o cliente paga.

Com o mapeamento do fluxo de valor, foi possivel observar os gargalos do processo produtivo,
e lista-los para que planos de acdes fossem desevolvidos e as melhorias fossem proposta para a
andlise da diretoria e coloca-los em préatica em busca dos resultados esperados, conforme o
Quadro 2.

O plano de acdo 5W1H permite considerar todas as tarefas a serem exetadas ou selecionadas

de forma cuidadosa e objetiva, assegurando sua implementacdo de forma organizada.
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Quadro 2 - 5W1H

PROPOSTA DE MELHORIAS

WHAT (O WHEN WHERE WHY (POR
QUE) WHO (QUEM) (QUANDO) | (QUANDO) QUE) HOW (COMO)
Diminuigdo de Diminuicédo dos Imp[|m|r novos
. . x cartdes kanban
lotes de Engenharia mai/17 Producédo tempos de .
x x com quantidade
producédo producéo por lote
menores de pecas
Evitar
movimentagdes Técnicas de
Novo Layout Engenharia mai/17 Empresa desnecessarias e andlise de
aumento da movimentagdo
produtividade
Eliminar Evitar gastos em Consumir pecas
. em estoque e ndo
estoque de Engenharia mar/17 Empresa momentos X
L produzir sem
pecas acabadas desnecessarios ;
pedido
Mapeamento Atender clientes | Novo prazo de
do fluxo de Engenharia abr/17 Producéo com prazos entrega para
valor futuro menores clientes
Fonte: Autoria propria (2017)

Apos listar as agdes de melhorias, o mapeamento do fluxo de valor futuro foi desenhado, com

base nos resultados esperados de acordo com o planejamento e planos tracados. Como

resultado, tem-se a Figura 6.
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MAPA DE FLUXO DE VALOR FUTURO - FAMILIA MULTIEXERCITADOR

Figura 6 —Mapeamento do Fluxo de Valor Futuro
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Com o mapa futuro, pode-se observar que a principal mudanca foi a diminui¢éo na quantidade
de dias em que as pecas ficavam no estoque em processo. E possivel observar, que o ndmero
de colaboradores também diminuiu em alguns setores, por consequencia da realizagcdo do
trabalho somente quando necessario. Isso faz com que os funcionarios fiquem obsoletos durante
as horas de trabalho, e como resultado das a¢des, a folha de pagamento também diminui com o
passar dos dias. Com o fracionamento dos lotes de producédo, o tempo de ciclo continua o
mesmo, porém o tempo para finalizacdo do lote diminui em consequencia do menor niumero de
pecas a serem produzidas de uma so6 vez, e dessa forma, mais pecas passam a ser processadas
em um intervalo de tempo menor, e assim, 0 estoque de pecas em estoque estd sempre
abastecidos em uma forma mais econémica, mas com que ndo falte nenhum item para o
processo posterior. Com todas as mudancas realizadas, o objetivo final de diminuir o tempo de

entrega do produto ao cliente final, passou de 292 horas para 165 horas.

4.3. Resultados e Discussoes

a) Diminuicdo de lotes de producdo: através da analise do mapeamento, foi observado
que os lotes de producgdo eram demorados pelo niumero de pecas fabricadas de uma sé
vez, sendo que elas eram estocadas e demoram dias para serem consumidas, sendo
assim, os lotes de producéo se reduziram a metade, sem que os pedidos fossem afetados
por falta de material.

b) Novo Layout: para evitar movimentacBes desnecessarias entre 0s processos de
fabricacédo, e melhor aproveitamento do barracdo instalado, um novo layout foi criado
para uma melhor produtividade e menor desperdicio de movimentacéo e espaco fisico.
Os estoques intermediarios que ficavam alocados por todo o chdo de fabrica, em volta
das maquinas, receberam um local destinado somente para 0 seu armazenamento, e as
maquinas foram alocadas com uma proximidade entre elas, resultando em uma liberagao

de espaco para armazenamento do produto final conforme Figuras 7 e 8.
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Figura 7 — Layout antes/depois

Fonte: Pesquisa em campo (2017)

A Figura 7 mostra a visdo do Antes e Depois do layout. Do lado esquerdo, é possivel observar
onde ficavam as maquinas de soldas Rob0s e os estoques intermediarios em volta do processo,
dificultando a movimentacdo e ocupando um espaco deshecessario no Layout, e deixando a
fabrica com um aspecto de “bagunga”. Com a reorganizagao do espaco, ¢ possivel verificar que
as maquinas de soldas Robds sairam do local e deram espaco aos produtos ja finalizados,
gerando um estoque de pecas acabadas, com organizacdo e um fluxo de movimentacdo mais

“limpo”.

I
]

Fonte: Pesquisa em campo (2017)

De acordo com a Figura 8, verifica-se como ficou realocado o novo Layout da fabrica. Os
estoques intermediarios que ficavam ao redor das maquinas de solda, receberam um local mais
apropriado, entre o setor de conformacao, que é de onde as pecas chegam, e o setor de solda,
que é o setor para onde as pecas vao. Dessa forma houve uma melhoria na organizacdo dos
estoques intermediarios, e como resultado dessa organizagdo, houve uma liberagdo maior do

barracdo para alocacdo das maquinas de soldas Robds e consequentemente uma area maior para
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0 armazenamento das pecas prontas no final do barracdo. Seguindo assim um fluxo em linha

reta, evitando cruzamentos e deixando o local com uma aparéncia de maior organizacéo.

c) Eliminar estoques de pecas acabadas: com o intuito de evitar gastos desnecessarios,
optou-se por eliminar todas as pecas que haviam no estoque de pegas acabadas na linha
de montagem que ndo tinha pedido. A empresa tinha como filosofia estocar pecas
pintadas sem mesmo ter pedido de cliente, isso gerava trabalho fora de hora necessaria,
gastos com materiais e mao de obra sem necessidade, e ocupava um espago grande na
area de montagem. Para melhorar o layout e os processos de montagem, as pegas que ja
estavam no estoque foram consumidas conforme os pedidos iam entrando em carteira,
e ele ndo eram mais repostos no local. Com a nova filosofia, uma peca so é pintada e
vai para o setor de montagem se houver um pedido confirmado. Na sequéncia a peca ja
é montada com seus conjuntos e formam o produto final, ja entrando na fila de espera

para o carregamento, conforme Figura 9.

Figura 9 — Layout estoque mont /\ :

= .'L

Fonte: Pesquisa em campo (2016)

O espaco que estava sendo utilizado para estoque intermediario, deu lugar a uma linha de
preparacao e montagem as pecas que realmente tem pedido e assim dao fluxo ao processo, como
observa-se na Figura 10.

Figura 10 — Layout linhas de montagem

Fonte: Pesquisa em campo (2017)
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d) Mapeamento do fluxo de valor Futuro: Com o detalhamento dos processos no
mapeamento de fluxo de valor atual, as analises foram devidamente realizadas com base
nos tempos de Lead Time e valor agregado, e com as melhorias propostas, um novo
Mapeamento do Fluxo de valor Futuro foi desenhado, com a finalidade de atender o
cliente final, em um menor intervalo de tempo, utilizando apenas 0s recursos
necessarios, na quantidade certa e na hora programada. Com isso, chegou-se a um novo
mapeamento da familia de produtos que englobavam em torno de 85% de toda a

demanda do chdo de fabrica.

De acordo com 0 novo mapa, 0 processo produtivo possui um Lead Time de 165,88 horas, e
desse total, 8,76 horas representam agregacdo de valor ao produto final, ou seja, no primeiro
mapeamento apenas 3,53% do processo produtivo agregava valor ao produto, e a partir desse
redesenho e melhorias adotas, o valor agregado passou a ser 6,44%, um aumento significante
de 82%, com um investimento financeiro quase zero e o Lead Time que antes era de 292,512

horas, passou a ser de 165,88, equivalente a uma diminuicdo em 44% do tempo total.

Tabela 1 — Ganhos no Lead Time(horas)

TEMPO ATUAL TEMPO FUTURO GANHOS
SETOR (HR) (HR) (%)
Conformacéo 1,77 0,885 50%
Almoxarifado PCP 101,64 66,792 34%
Solda 2,09 1,045 50%
Almoxarifado P.A 94,072 40,04 57%
Pintura 1,7 1,7 0%
Almoxarifado 88 44 50%
Central
Montagem 1,63 1,63 0%
Box pedidos 8,8 4.4 50%
Expedicéo 3,5 3,5 0%
Lead Time 292,512 165,88 44%
Valor agregado 3,53% 5,34% 66%
(%)
Fonte: Autoria prépria (2017)
5. Concluséo

O trabalho realizado serviu para mapear o fluxo de valor da fabrica nos ultimos anos, e
consequentemente enumerar melhorias com a ajuda da equipe de engenharia e producéo da
empresa estudada. E possivel concluir, que a empresa, além de objeto de estudo, beneficiou-se

de acOes e melhorias implantadas ao longo da realizagc&o do projeto.

A importéncia do Lean Manufacturing nas industrias brasileiras é a possibilidade da producéo

ao menor custo, eliminando as perdas; este sistema produtivo, também possibilita empresas a
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fabricar uma grande variedade de produtos, conforme pedidos especificos além de entrega-los

aos clientes com lead time mais curtos.

Com o mapeamento do fluxo de valor do produto, e utilizagdo de ferramentas que auxiliam na
filosofia Lean Manufacturing, foi possivel realizar um trabalho em uma empresa metal
mecanica, de médio porte, com foco em eliminacdo de desperdicios e melhorias de processo
produtivo, que resultaram em mudancas estruturais e cultural, com a ajuda Diretoria e dos

colaboradores que tiveram participacdo ao longo de todo o projeto.

Mesmo sem um alto investimento, é possivel observar que culturas e melhorias podem ser
implantadas em uma empresa, para que ela continue competitiva no mercado de trabalho. Na
empresa estudada, as acdes de melhorias pontuais e estudos realizados in loco, fizeram com que
0 Lead Time diminuisse em 46%, ou seja, 0 periodo de um pedido entrar e sair da fabrica,
reduziu quase pela metade, fazendo com que a empresa pudesse ter mais um diferencial

competitivo em relagéo aos concorrentes.

Mesmo com todos as melhorias e ganhos, o projeto também apresentou algumas limitacdes e
dificuldades durante sua realizacdo, como a mudanca radical de cultura de producdo empurrada
para producdo puxada, que ja estava instaurada na empresa ha 8 anos, o sistema de software
utilizado contava com informacdes desatualizadas em relagdo aos tempos de producéo e fichas

técnicas do produto e ndo geravam graficos para analises.

Como aprendizado para trabalhos futuros, vale ressaltar que para iniciar um mapeamento, é
importante a empresa possuir todos dados disponiveis em sistema operacional para facilitar o
desempenho e economizar e energia em tomadas de tempos e mapeamentos de processos que
acontecem diariamente. E para 0 mapeamento gerar resultados, outras ferramentas da filosofia
Lean Manufacturing também serdo de grande importancia para analisar os dados e tracar planos

de acOes e melhorias.
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